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Verfahren zur Vermeidung einer zusammenhangenden 
explosionsfahigen Gasphase in einem Gas/Flussig-Reaktor, 
bestehend aus einem nach oben abgeschlossenen Hullrohr, 
in das aus einer Oder mehreren, am hbchsten Punkt des 
Reaktors angeordneten Dusen ein Oder mehrere, von einem 
Hussigkeitspumpkreis gespeiste, nach unten gerichtete Flus- 
sigkeitsstrahlen austreten, dabei eine zu durchdringende 
Gasphase mitreiBen und in die Flussigkeit eintragen und 
letztlich zu einer vollstandigen Gasdispersion fuhren. und bei 
dem vor Inbetriebsetzung des Fiussigkeitsumlaufes der 
ruhende Reaktor nur soweit mit Reaktionsflussigkeit gefullt 
wird, daB ein dem spateren Gas-hold-up unter Betriebsbedtn- 
gungen entsprechender Gasraum am Kopf des Reaktors 
bestehen bleibt. dieser Gasraum mit einem in bezug auf die 
Reaktion inerten Gas des Druckes p, gefullt wird. und die 
gasfbrmige Reaktionskomponente dem Reaktor erst zuge- 
fuhrt wird, wenn unter der Wirkung des Oder der Flussigkeits- 
treibstrahlen eine Dispersion des inerten Gases derail erfolgt 
Tj t *f?*H e ' ne zusamm enhangende Gasphase nicht mehr 

(32 06 661) 



extstiert. 
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'patent an sprue he 

1. Verfahren zur Vermeidung einer zusammenhangenden ex- 

Dlosionsfahi-en Gasphase in einem Gas/f lilssig-Reaktor , 
5 bestehend aus einem nach oben abgeschlossenen Hull- 

rohr, in das aus einer oder mehreren, am hochsten 
Punkt des Reaktors angeordneten DUsen ein oder mehrere , 
von einem Flussigkeit spumpkreis gespeiste, nach unten 
gerichtete Flussigkeit sstrahlen austreten, dabei eine 
10 zu durchdringende Gasphase mitreiften und in die Fltts- 

sigkeit eintragen und letztlich zu einer vollstandigen 
Gasdisnersion fiihren, dadurch gek ennzeichnet, daft vor 
Inbetriebsetzung des FlUssigkeit sumlauf es der ruhende 
Reaktor nur soweit mit Reakt ionsf liissigkeit gefullt 
15 wird, da* ein dem spateren Gas-hold-up unter Betriebs- 

bedingungen entsprechender Gasraum am Kopf des Reaktors 
bestehen bleibt, dieser Gasraum mit einem in Bezug auf 
die Reaktion inerten Gas des Druckes p ± gefUllt wird, 
und die gasformige Reakt ionskomponente dem Reaktor erst 
20 zugeftthrt wird, wenn unter der Wirkung des oder der 

Flussigkeitstreibstrahlen eine Dispersion des inerten 
Gases derart erfolgt ist, daft eine zusammenhangende 
Gasphase nicht mehr existiert. 

25 2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Zufuhr des Reakt ionsgases auf einen Druck 

P 2 >P 1 be £ renzt ist * 



30 



Verfahren nach Anspruch 1 und 2, 

dadurch gekennzeichnet, daft das Reakt ionsgas kontinuier- 
lich sugegeben wird. 
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Verfahren nach Anspruch 1 una 2, 

dadurch gekennzeichnet , daft das Reaktionsgas inter- 
mittierend zugegeben wird. 

Verfahren nach Anspruch 1 und 2, 

dadurch gekennzeichnet , daft das Reaktionsgas als 
Punktion einer geeigneten FiihrungsgroSe zugegeben wird, 

Verfahren nach Anspruch 1 bis 5, 

dadurch gekennzeichnet , daft vor Aufterbetriebsetzung 
des die Gasdispersion bewirkenden Fliissigkeitstreib- 
strahls der Partialdruck des Inertgases im Reaktor min- 
destens soweit erhoht wird, daft das Reaktionsgas keine 
explosible Gasmischung mehr bilden kann, d.h. sein Par- 
tialdruck aufterhalb des Explosionsbereiches liegt. 

Verwendung des Verfahrens nach Anspruch 1 bis 6 fur die 
oxidative Kupplung von Alkylphenolen mit Sauerstoff zu 
Polyphenylenoxiden. 
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Ve-fahren zur Vemeidunr. einer explosiblen Gasphase 
bei Gas/flussi«5-Reaktxonen ^ ^ 

Die vorlie-.ende RrMndun* betrifft ein Verfahren gemS* dem 
5 Oberbegriff des Patentanspruehs 1. 

In der che^ischen Technik haufige Reaktionen zwischen FlUs- 
sigkeiten und Oasen finden in der Hegel in der 
.base statt. Der hierbei vorauszusetzende Oas/f lussxg-Stof f- 
austauseh erfordert eine genUgende Dispergierung des gas- 

vi ficc.-; trkpit urn die notwendigen 
formiren Mediums in der FlussxgKeit , um 

Lta^Wiaehen zwiscben den Pbasen zu scbaffen. Erne Ober- 
sich- de- fur diesen Z„eck gebrSucblichen Apparatebauf ox-men 
1st' beisoiels»eise in CIT 52 (1980) S. 951-965 gegeben. 

De- in de- Chemietechnik vorwiegend eingesetzte Mhrkessel- 
-Veaktor wird fur O.s/f lussig-Reaktionen in, Fall. 
Reaktorvolumina, hBherer Druoke und Temperaturen al. Reaktor- 
tyo ,ern ver.ieden. Bei stattdessen ublicben, sogenannten 
Submersreaktoren erfolgt der fur die aasdispergierung erfor 
deriicbe Energieeintrag dann entweder durch Gaskompression 
Oder durch Flussi S keitsu n lauf «lt einer i» Au.enkrexs Ixegen 
den Umw&lzpuinpe . 

Vi.enheit aller vorgenannten P.eaktortypen ist 5edocn eine im 
wringer Gasloslichkeiten und/oder geringer 
zwiscLn gasformigen und flQ..i«.n Reaktanden oberhalb 
21 Phasentrenngrenze in Reaktor sich ausbildende zusa^en- 
han^ende Gasphase. 
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Besonders bei bestimnten Oxidationsreaktxonen, be, denen 
brennbare organische Medien beispielzweise .it 
Oder sauerstoffhalti.en Gasnischungen kontaktxert werden, 
i.t das Vorhandensein bz„. die Bildung solder 
35 nS n,enden Oasrau^e von erhebliohem Hacht.il. wenn nieht aus 
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'sicherheit s^riinden prohibitiv: Die Gasmischung enthalt 
neben betracht lichen Jensen Sauerstoff zumeist gleichzei- 
tig D&npfe des organischen Mediums und ftthrt zu entsprechen- 
der Explosions- bzw. Detonat ionsgef ahr . 

5 

Bekannte Verfahren, z.B. gemaft der DE-OS 1 557 018, konnen 
einen Sauerstof f-Durchbruch in Richtung hoherer Gasbe- 
lastung, d.h. hoherer pro Fl&cheneinheit des Reaktorquer- 
schnitts zugefuhrter Gasmengen verschieben; eine Garantie 
10 fur seine Vermeidung bieten sie nicht. 



Eine Ubliche sekund&rpravent ive Mafinahme zur Vermeidung ex- 
plosibler ZustSnde ist - soweit das jeweilige Funktionsprin- 
zip des Reaktors dies zulSftt - die Vermischung der in den 
15 zusammenhSngenden GasrSurnen sich sammelnden explosiblen Gas- 
mischungen mit einem Inertgasstrom in solch einem Mischungs- 
verh&ltnis, daft damit der Explosionsbereich sicher verlas- 
sen wird. 



20 Nachteilig ist hierbei, daft wegen der besonders im Falle von 
Sauerstoff sehr weiten Explosionsbereiche , hohe Anteile des 
zuzuf Uhrenden Inertgases erforderlich sind und mit dem inert 
gashaltigen Abgas je nach Dampfdruck und Satt igungsgrad 
zwangsl&ufig Anteile des organischen Reakt ionsmediums ausge- 

25 schleust werden. Soweit atmospharische Immission als Ent- 

sorgungsart Uberhaupt zulassig ist, fuhrt diese Verfahrens- 
weise neben Umweltbelas tung zu Wertproduktverlust hinsicht- 
lich des Inertgases und der gasformigen und flussigen Reak- 
tanden. 

30 

Enthalt weiterhin das flussige Reakt ionsmedium feste Stoffe 
in geloster oder suspendierter Form und muft die Ablagerung 
von festen Anteilen ( Verkrustungen etc.) durch Flotation 
oder Losunr.smittelverarmung infolge Verdunstung in N&he der 
35 Gas/f lUssir;-Phasentrenngrenze vermieden werden, so muft der 
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pint ,.tende Inertgasstrom vorher in ein 
In den Reakt ionsraum e^nt te ^ Reakti on verwendeten 

Sattifrun^ssleich^ewicht mxt d ■ voT , erwahnte n Abgasver- 

LSsungsmittel gebracht werde . ander erseits eine der- 

luste we,den ^^\^ 5 Z ^d .Ussen die Abgasbestand- 
artiise Abgasernission unzulassig ^ ^ ^ hier „ 

telle ,urttc* F ehalten - rde ^ d SO Aurarbeitunss einrich t un S en 



aufwendl 0 ; 



10 



15 



h eine fttr die DurchfUhrune 
Es s tellt sich daner die Verf anrensweise ent- 

von Gas/fiassig-ReaKtionen _ 

.iCcln. die - i» -r^olfpnLe il Hea^o^etrie, ver m eide t 
ein er Z usa™ennan,enden oa.pha« » ansons ten aus Art 

und dah er -^/r ^ande; 1. der BiXdung eine, 
exnlosiblen Gasphase g 

„ * die Me-lmale der Patentanspriiche 

Diese Aufgabe wird durch die *e- 



20 gelost . 



• net ist d ^ e Anwen- 
TOr d ie Losung der Auf.aoe besonder. , g. • * ^ 
• dung d es beKannten Tauenstr aie Gaspha se 
abwarts S ericn t eter «°'"f 1 ' t ^"a eh . trlfft. 
25 hi ndurc h au f eine ^"f^^n eindringt <P ' 
brieht und in das FXussig dabel der FXUssiLg- 



30 



Jet) . Fur eine fcurze Bint,u f rf..™. Gas u.»nUXXt. 
UsstrafcX von eine. ■'-" 1 ef a e US e ; f 1 0 t 1 E ; e r nde Zusaram enbrucb der 
Der nit weiterer Eintaucbtxef e erfols sogenannt er 
GasMUXe fOhrt ^ ^tensi.en B.Xdu ^nusf^ig in StrahX- 
Pr i m ,rbXasen « 0.5 - « • lmpulsausta uscnes zwischen 

riehtuns ausbreiten. Infolp umgebender Flussxg- 
Hocngescnwindi^eits-Zwe.phasenstr, trahlausbreltun8 

wird diese nacb einE esc h Xeppt . Die Ab- 

zunehmend in die Zweiphasenres 
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nahme der Strahlgeschwindigkeit und die Koaleszenz von 
PrimSrblasen fflhrt zur Bildung grofierer SekundSrblasen 
(ca. 2 - 3 mn 0 ir. System Wasser/Luf t ) , die nur solange 
der Abwartsbewegung des Strahls folgen bis ihr Auftrieb 
5 die ReibungskrMfte des nach unten gerichteten Geschwindig- 
keitsfeldes Ubersteigt. Die dann seitlich aus dem Strahlbe- 
reich entweichenden SekundMrblasen beschleunigen nach dem 
sog. Mammutpumpen- (gas/1 if t)-Prinzip zusStzlich die im 
strahlfernen Bereich nach oben gerichtete FlUssigkeit sbe- 
10 wegung und bewirken einen verst&rkten FlUssigkeit sumlauf . 

Wird das Tauchstrahlprinzip in einem oben geschlossenen, 
Gas/FlUssigkeit-gefUllten BehSlter angewandt , in den der 
FlUssigkeitsstrahl am hochsten Punkt eintritt und werden 

15 Gasvolumenanteile und Treibstrahlbedingungen so gew&hlt, 

daft der Gaseintrag des Treibstrahls die Abscheidegeschwin- 
digkeit der aus der FlUssigkeit austretenden SekundSrblasen 
des Gases Ubersteigt, so verschwindet nach kurzer Zeit der 
ursorunglich vorhandene FlUssigkeit strennspiegel im BehSl- 

20 ter: In der FlUssigkeit aufsteigende SekundSrblasen des 
Gases werden vom Treibstrahl erneut erfaflt und unter Zer- 
teilung nach unten in das System eingetragen. Im Gleichge- 
wicht liegt die gesamte Gasphase in dispergierter Form als 
sogenannter Gas hold-uD vor, d.h. eine ursprUnglich zusam- 

25 menhSngende Gasohase existiert nicht mehr. 

3ei Reaktanden-Kombinat ionen, die zur Bildung explosibler 
Gasmischungen fUhren konnen, ist jedoch aus sicherheits- 
technischen GrUnden die Existenz zusammenhangender, ex- 
30 plosionsgef Shrdeter Gasraume in j edem Zeitpunkt des Reaktor- 
betriebes zu vermeiden, d.h. auch bis zura Erreichen oder 
nach Verlassen des vorstehend beschriebenen hydrodynamischen 
Gleich^evicht s vollkommender Ga sdispersion konn.en solche 
nicht toleriert werden. 

35 
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Erf indun^s^enaft wurde daher eine Tauchstrahleinrichtung 
der bekannten, vorstehend beschriebenen Art (US 2,128,311) 
nit konzentrischem Leitrohr (DE-OS 2,645,780) und am 
hSchsten Punkt des geschlossenen Reakt ionsbeh&lters ange- 
5 ordnetem Treibstrahleintr itt nit einem in Bezug auf die 
Reaktanden inerten Gas gesDiilt. Danach wurde der Reaktor 
bis auf einen dem heabsichtigten, nach den Regeln der Tech- 
nik zu wShlenden Gas hold-up (vgl, Ger. Chem. Eng. 2 (1979) 
224 ff.) ent sprechenden Volumenant eil mit flussigem Reak- 

10 tionsnediun gefiillt und in inertengef ullten Gasraum tiber 

der PlUssi^keit, gegebenenf alls durch Nachdrucken weiteren 
Inertgases, ein Druck p^ eingestellt. Mit nachf olgender In- 
betriebsetzung des FlQssigkeit sumlauf es wird durch den Dilsen 
strahl eine Dispergierunr, des Inertgases bewirkt . Erst wenn 

15 die vollst&ndige Dispergierung des Inertgasant eils einge- 

treten ist, d.h. der Tauchstrahlreaktor sich hydrodynamisch 
in einem Gleichgewicht befindet, wird mit dem Eintrag des 
gasformigen Reaktanden begonnen, Der Ort der Zugabe ist 
dabei unkritisch und liegt zweckiafifiig entweder im unteren 

20 Sufteren Ringraum oder im Bereich der Strahldiise* 

Pur den Reaktorbetrieb ist es vorteilhaft, den Druck des 
gasfSrmigen Reaktanden auf einen vorgegebenen Druck p 2 
(p 2 > Pj) zu begrenzen, wobei p 2 Uber die Reakt ionsdauer 
25 entweder konstant oder Funktion einer geeigneten Fiihrungs- 
grofte, z.3. Reakt ionszeit , Umsatz, Unsatz- bzw, Reaktions- 
enthalpierate etc. sein kann. 



Das Abfahren des laufenden Reaktors kann unter Vermeiden 
30 einer zusammenh^ngenden explosiblen Gasphase dadurch er- 
folgen, dafi ggf. mit weiterem an geeigneter Stelle, bei- 
spielsweise am Reaktorkopf zuzuf Uhrendem Inertgas der Druck 
in Reaktor auf einen Wert p^ so eingestellt wird, daJ5 damit 
die aus den jeweiligen Groften p^, p 2 jederzeit bekannte 
35 Gaszusammensetzung im Reaktor sicher aus dem Explosionsbe- 
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reich geftthrt wird. Bei reinem Sauerstoff als gasformigem 
Reaktanden ist dies fur die meisten Kohlenwasserstof f e er- 
fullt, wenn t>^ > 10 (p 2 -p 1 ). Eine nach Unt erbrechung des 
Fltissigkeit streibstrahls sich bildende zusammenhSngende Gas- 
^ nhase ist mangels ExplosibilitSt unbedenklich ; mit ihrer 
Entspannung ist das Abfahren des Reaktors beendet. 

Mit der er f indungsgem?iften Reaktorbetriebsweise besteht in 
der Druckinert isierung auch im akuten St orungsf all eine zu- 
10 verlassige Sicherheit smaftnahme mit dem Vorteil, nach Besei- 
tigung der Storung (z.B. Treibstrahlausf all ) den Reaktor 
ohne Wertproduktverlust erneut starten zu konnen. Voraus- 
setzung hierfur ist lediglich die vorherige Entspannung des 
inert isierten Gasinhalts auf einen Druck ^p^. 

15 

Zur Syst ermUberwachung und gegebenenf alls Aktivierung der 
Sicherhe it seinr ichtungen konnen mittelbare ( Fltissigkeit s- 
stromung, Druckdif f erenz an Treibstrahlduse , elektrisch/me- 
chanischer Ausfall der Fltissigkeit sumwSlzpumpe ) und unmit- 

20 telbare GrSften (Dicht eSnderungen , Gaskonzentrat ion am Reaktor- 
kopf etc,) in mehr oder wenig redundanter Kombination heran- 
gezogen werden. Der erf orderliche Uberwachungsauf wand ist 
gegenuber der sogenannten Abgasf ahrweise eher geringer, da 
bei den erf indungsgemaBen Verfahren von einer weitgehenden 

25 HomogenitSt des Reakt orinhalt s ausgegangen werden kann, 

einer Bedingung, die bei Abgasbetrieb bekanntlich nicht ge- 
Wrihrleistet ist. 



30 



3S 



Mit der Erfindung erzielte Vorteile bestehen insbesondere 
darin, daS 

das hydrodynamische Starten des Reaktors nicht mit 
sicherheit stechnisch bedenklichem gasfSrmigem Reaktan- 
den (z.B. Sauerstoff), sondern mit einem Inertgas er- 
foln;t. Bei der Reaktion eventuell eingesetzter Kataly- 
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sator kann dem System von vornherein zugegeben werden 
und liegt bei Reakt ionsbeginn (z.B. 0 2 ~Zufuhr) im Re- 
aktor in homogener Verteilung vor. 

5 - zeitweilig hone Reakt ionsraten nicht, wie bei alleiniger 
Anwesenheit mengenstrommafiig begrenzter gasformiger 
Reaktanden zu deren unter Unstanden volligem Ver- 
brauch und damit Zusammenbruch des inneren Reaktorum- 
laufs fuhren konnen, sondern bei der erf indungsgemaften 
Verfahrensweise das Reaktionsgas dem System mit der Ge- 
schwindigkeit und zu dem Zeitpunkt zugefiihrt werden 
kann, wie dies reakt ionschemisch Oder -technisch am 
vorteilhaftesten ist. Selbst vollige Unterbrechung der 
Reakt ionsgasversorgung bei hoher Umsatzrate ist unbe- 
denklich; der Reaktordruck sinkt dann bei Aufrechterhal- 
tung der Gas-Dispergierung kontrolliert bis auf den An- 
fangsdruck p des Inert gas hold-ups ab. Im Betriebszu- 
stand pendelt der Reaktor zwischen v 1 ([Reaktionsgas] = 
rain.) und zulSssigem Druck p 2 ([Reaktionsgas] = max.), 
d.h. sowohl pulsierende Reakt ionsgaszuf uhr (z.B. aus 
Griinden begrenzter WarmeUbertragungskapazitat ) als auch 
kontinuierliche, verbrauchsent sprechende Gaszufuhr 
sind moglich. 



10 



15 



20 



25 - 



fiber das in weiten Grenzen frei zu wShlende Druckver- 
haltnis P 1 /P 2 die Inert-/Reaktionsgas-Zusammensetzung 
eingestellt und den gewiinschten Reakt ionsbedingungen 
angepa.^t werden kann. 

30 - die Inertgaspufferung im Reaktor in einfacher Weise 
einen sogenannten Hydrospeicher ohne die Gefahr un- 
kontrollierter Seggregation (Gas/f lussig, f lUssig/f est ) 
ersetzt und ein zusStzlicher , auch sicherheit stechnisch 
interessanter Preiheit sgrad fur den Reaktorbetrieb er- 

35 halten wird. 
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^- rr.it der Inert^aspuf ferung im Reaktor ein umwelt f reund- 
licher, emissionsarmer Betrieb auch fur solche 
Gas/f ltissi^-Reakt ionen m5glich wird, die ansonsten 
wegen der Bildung explosibler Gasmischungen einen 
5 inert isierten Abgasbetrieb erfordern, der ohne kost- 

spielige Riickgewinnungseinrichtungen zus&tzlich zu 
ent sprechenden Wertproduktverlusten fuhrt . 

Das folgende Beispiel einer oxidativen Kupplung eines Alkyl- 
10 phenols nit reinem Sauerstoff zu Polyphenylenoxid (PP0) soil 
die Erfindung erlautern. In gleicher Weise konnen selbst- 
verstandlich auch andere Gas /f liissig-Reakt ionen mit gasfor- 
migen Oxidant ien durchgef Uhrt werden, die ansonsten zur Bil- 
dung explosibler Gasmischungen neigen. 

15 

Die Zusanmensetzung der Reakt ionsmischung bezieht sich, so- 
weit nicht anders angegeben, auf Angaben in Gewicht st eilen . 

Beispiel 

20 

In einem in Figur 1 schematisch dargestellten Reaktions- 
apparat der in nachfolgender Tabelle auf gelistet en Haupt- 
dimensionen, bestehend aus einem oben und unten mit gev/olb- 
tem Boden verschlossenen zy lindrischen Teil 1, aus dem am 

25 tiefsten Punkt Uber einen auftenliegenden , mit einer Fliissig- 
pumpe 2 und einem WSrmetauscher 3 versehenen UmwSlzkreis 
FlUssigkeit abgezogen, diese am obersten Punkt des Reaktors 
fiber eine DUse 4 in abw^rts gerichtetem Strahl zurtickge- 
fUhrt und in einen konzentrisch zum FlUssigkeit sstrahl an- 

30 geordnetem Leitrohr 5 auf den fliissigen Reaktorinhal t trifft 
und an einer Unlenkolatte 6 ungelenkt wird, wurde bei ruhen- 
dem FlUssigkeit sumlauf in den mit St ickstof f gas gefullten 
Reaktor bei geflffneter Gaspendelleitung folgende Reaktions- 
mischung eingefUllt: Zu einer gerUhrten Vorlage von 1,82 

35 Teilen Cu- ( I ) -Bromid , 21,8 Teilen Di-n-Butylamin und 2 Tei- 
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r len 2,6-Dinethylphenol (= DMP ) wurde bei 20°C unter St ick- 
stoff eine Losung von 204 Teilen DMP in 16U5 Teilen Toluol 
gegeben . 

5 Von dieser Mischung wurde soviel in den Reaktor gegeben, 
daft ein ^-gefiillter Gasrauin 8 entsprechend 10 % des Re- 
aktorgesamtvolumens bestehen blieb. Beim Verschliefien des 
befullten Reaktors herrschte am Kopf ein Druck p 1 = 1 bar 
(abs.). Nach Inbetriebsetzung der Flussigkeit sumwalz- 
10 pumpe 2 wurde deren Drehzahl so geregelt, daft an der Strahl- 
diise 4 eine Druckdif f erenz von ca. 2,5 bar (abs) sich ein- 
st elite. Sobald unter der Wirkung des Flussigkeit streib- 
strahls eine vollstandige Dispersion des am Reaktorkopf 
befindlichen St ickstoff gases erreicht war, d.h. keine zu- 
15 sammenhangende Gasphase mehr existierte, was nach wenigen 
Sekunden der Fall war, wurde Sauerstof f gas entweder in den 
aufteren Ringraum 7 am unteren Ende des Leitrohres 5 oder am 
Kopf des Reaktors im Bereich der Strahldiise 7' so zugegeben, 
daft die Reaktorinnentenperatur einen Wert von T = 30 C nicht 
20 iiberschreitet und der Reaktorinnendruck p 2 am Kopf maximal 
2 bar (abs) betrug. 

Nach 90 Minuten wurde die Sauerstof fzufuhr unterbrochen und 
der Druck im Reaktor rait St ickstoff auf 10 bar (abs) er- 
25 hSht. Nach Unterbrechung des Flussigkeit sumlauf s wurde der 
Reaktor Uber eine Gaspendelleitung entspannt und die poly- 
mere Reaktionslosung mit der etwa 3-fachen Menge eines 
Nichtlosers, z.B. Methanol versetzt. Das sich als Nieder- 
schlag abscheidende Polyphenylenoxid hatte nach dem Ab- 
30 trennen und Trocknen eine Intrinsik-Viskositat von 
0,55 dl/g, gemessen in Chloroform bei 30 C. 
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Geometrische Dimensionen des Reakt ionsapparat es 



5 Gesamtvolumen, 1 11.2 

Durchmesser D des zyl. Tells, mm 10B 

L^nge des sylindr. Teils 8.3 D 

Durchmesser des inneren Leitrohres 0.40 D 

LSnge des inneren Leitrohres 6.5 D 

10 Diisen-Durchmesser 0.0*1 D 

Abstand Dttsenmund/Oberkante Leitrohr 0.^5 D 
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